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第 l 章では従来の管曲げ加工法並びにそれに関する研究状況を述べると共に‘船体の巨大化に伴__:.-o 
って要求される大径厚肉管の曲げ加工の能率化の必要性を論じ，従来の加工法と本加工法を比較し，
本方法の特徴およびその優秀性について述べている。
第 2 章では本管曲げ加工法に使用した誘導加熱方式の採用根拠を明らかにすると共に，高周波発
生装置，管曲げ機の設計方法およびこれらの装置の詳細について説明している。
第 3 章では本管曲げ加工によって炭素鋼管がどのような材質および断面す法の変化が生じるかに
ついて検討している。すなわち曲げ加工による管材の材質の硬化度および機械的性質の変化量につ
いて検討すると共に，管断面の直径および板厚の変化を調査し，座屈発生限界，最小曲げ可能半径
等について検討している。
第 4 章では炭素鋼以外の各種合金管の曲げ加工性について上記の炭素鋼管の場合と同様な検討を
行い，本加工法の実用性を確認している。
第 5 章では高周波誘導加熱による管曲げ条件として，周波数，コイル形状，曲げ速度，加熱温度
および曲げ機特性等について理論的並びに実験的検討を行い，曲げ加工に対する適性条件を与えて
いる。
第 6 章では管曲げ加工による加工部の機械的性質の劣化の回復法について述べており，本曲げ加
工法において熱処理過程を加えることにより，機械的性質の劣化を実用上さしっかえのない範囲に
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回復させ得ることを明らかにしている。
第 7 章は本論文の結論であり，従来管曲げ加工が困難であった大径厚肉管に対する新しい曲げ加
工法としての高周波誘導加熱による加工法を開発することにより，加工の自動化， NC化による高
能率化を可能とし，量産加工および作業環境の改善に著しい効果があったことを述べている。
論文の審査結果の要旨
本論文は従来曲げ加工が困難で、あった大径厚肉管の曲げ加工法を確立するため，高周波誘導加熱
方式による管曲げ加工法を提案し，それによる管の曲げ変形機構を解析すると共に，それの開発実
用化に関して行った一連の研究成果をまとめたものである。
すなわち管の曲げ変形による管径の変化，板厚の変化，残留応力および、管壁の座屈強度等につい
て力学的解析を行い，最小曲げ可能半径等について検討している。また曲げ加工による管材の材質
硬化，機械的性質の変化等について検討し，それらの材質の劣化を回復させるための熱処理過程の
効果について調査している。さらに高周波誘導加熱による管曲げ条件として，周波数，コイル形状，
曲げ速度，加熱温度および曲げ機特性等について理論的並びに実験的検討を行い，曲げ加工に対す
る適性条件を与えている。
これらの成果を基にして，高周波発生装置および管曲げ機に対する設計方法を提案すると共に，
これらの装置の開発，実用化を行い，従来の加工法にくらべて大径厚肉管の曲げ加工を容易にし，
最小曲げ曲率を拡大している。さらに加工の自動化およびNC化による高能率化を計り，量産加工
および作業環境の改善に著しい効果をあげている。
以とのように本論文は管曲げ加工に対する新しい加工法を研究開発し，船体蟻装作業の重要な部
分を占める管曲げ加工に対する精度の向上と作業の自動化を計り，船体建造作業の能率化に大いに
貢献している。よって本論文は博士論文として価値あるものと認める。
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